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@ Verfahren zum Herstellen einer flexiblen Profilleiste 
® Die Erfindung betrrfft ein Verfahren zum Herstellen ei- 
ner flexiblen Profilleiste (18) aus Kunststoffmaterial fur 
ein Befestigungssystem, das dem Festlegen eines Pol- 
sterbezuges (12) an einem Polsterteil (10).dient, dcis aus 
einem schaumbaren Material besteht und mit einem 
Langskanal (20) fur den Eingriff der Profilleiste (18) verse- 
hen wird, die zur Erhohung der AusreilSkrafte aus dem 
Polsterteil (10) zumlndest teilweise mit einer Rutschhem- 
mung versehen wird. Dadurch, dal^ als Rutschhemmung 
fur die Profilleiste (18) ein weicheres Kunststoffmaterial 
als der Kunststoff fur die Profilleiste (18) eingesatzt wird 
und daS die Rutschhemmung zumindest teilweise au&en- 
umfangsseitig auf die Profilleiste (18) aufgebracht wird, 
ist ein Verfahren zum Herstellen einer ProfiHeiste zur Ver- 
fugung gestellt, mit dem sich die AusreiRkrafte gegerv 
uber den bekanriten Losungen deutlich erhdhen lessen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 
flexiblen Profilleiste aus Kunstetoffimaterial fur 
gungssystem, das dem Festlegen eines Polsterbezuges an ei- 5 
nem Polsterteil dient, das aus einem schaumbaren Material 
besteht und mit einem Langskanal fur den Eingriff der Pro- 
filleiste versehen wird, die zur Erhohung der AusreiBioafte 
aus dem Polsterteil, zumindest teilweise, mit einer Rutsch- 
henunung versehen wird. lO 

Bei einem gattungsgemaBen Verfahren nach der 
DE 198 08 995 C:i wird im Polsterteil ein der Form der je- 
weiligen Profilleiste angepaBter Langskanal eingebracht. 
der in seiner Langsrichtung Ausnehmungen aufweist, die 
dem Eingrifif von Verhakungselementen an der Profilleiste 15 
dienen. Bei dem bekannten Verfahren wird das Schaumma- 
terial derart eingebracht, daB das Polsterteil unmittelbar die 
Profilleiste umfaBt, so daB cine gutc Vcrhakung der Profillei- 
ste im Polsterteil erreicht ist Die Haftkrafte der Profilleiste 
im Polsterteil entstehen im wesentlichen durch die Adhasi- 20 
onskrafte zwischen der Oberflache der Profilleiste und dem 
zugeordneten Schaummaterial. Femer wird bei der bekann- 
ten Losung vorgeschlagen, zur Erhohung der AusreiBkrafte 
fur die Profilleiste diese rutschhemmend auszubilden; dies 
fuhrt jedoch zu relativ weich ausgebildeten ProfiUeislen und 25 
die gewunschte Erhohung der AusreiBkrafte wird gerade 
nicht erreicht. Eine weitere Moglichkeit besteht dem 
Grunde nach darin, die AusreiBkrafte dadurch zu erhohen, 
daB man einen harteren Schaum wahlt fur das Polsterteil. 
Das Herstellen eines harteren Schaumes laBt sich meistwis 30 
sehr einfach durch Variation des Polyols und des Harters so- 
wie deren prozentuale Zusammensetzung erreichen. Ein 
harterer Schaum fiihrt jedoch zu einer Reduzierung des Sitz- 
konaforts, was unerwunscht ist. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfin- 35 
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen 
einer ProfiUeiste zur VerfUgung zu stellen, mit dem sich die 
AusreiBkrafte gegenuber den bekannten Losungen fur die 
Profilleiste im Polsterteil deutlich erhohen lassen, ohne daB 
dies zu einer Reduzierung des Sitzkomforts fuhrt. Eine da- 40 
hingehende Aufgabe 15st ein Verfahren mit den Merkmalen 
des Anspruches 1 . 

Dadurch, daB gemaB dem kennzeichnendcn Teil des Pa- 
tentanspruches 1 als Rutschhemmung fur die Profilleiste ein 
weicheres Kunststofiftnaterial als der Kunststofif ftir die Pro- 45 
filleiste eingesetzt wird und daB die Rutschhemmung zu- 
mindest teilweise auBenumfangsseitig auf die Profilleiste 
aufgebracht wird, ist eine Modifikation der OberflSchenbe- 
schaffenheit fur die Profilleiste erreicht, wobei Messungen 
gezeigt haben, daB die AusreiBkrafte deutlich hdher liegen 50 
als bei vergleichbaren Verfahren ohne Antirutschbeschich- 
tung. Dabei lassen sich aufgrund der vorgesehenen Rutsch- 
henunung fiir die Profilleiste harte Kunststofi&naterialien 
verwenden, wie Highdensity-Polyethylen. 

Besonders hohe AusreiBkrafte lassen sich erhalten, sofem 55 
vorzugsweise bei dem erfindungsgemaBen Verfahren ftir die 
Rutschhemmung als Kunststof&naterial ein solches einge- 
setzt wird, dessen Shore-A-Harte kleiner als 150, vorzugs- 
weise 30 bis 60, insbesondere 60 ist. 

Bei einer besonders bevorzuglen AusfOhrungsform des 60 
erfindungsgemaBen Verfahrens wird das rutschhemmende 
Kunststoff material mittels eines Extrusions-, insbesondere 
eines Coextrusionsverfahrens, auf die Kunststoff-ProfiUei- 
ste aufgebracht, Als besonders gUnstig hat sich hier der Ein-. 
satz von EPDM-Kauischuk crwicscn. 65 

Bei einer anderen bevorzugten AusfOhrungsform des er- 
finduagsgem^n Verfahrens wird das rutschhemmende 
Kunststoffmaterial mittels eines HeiBbeschichtungsverfah- 



rens auf die Profilleiste aufgebracht. Als Beschichtung kom- 
men hier insbesondere sch wach klebende Klebstoffe auf Ba- 
sis eines synthedschen Kautschukes in Frage. 

Bei einer weiteren bevorz.ugten Ausfiihrungsform des er- 
findungsgemaBen Verfahrens wird das rutschhemmende 
Kunststoffmaterial mittels eines Spriihbeschichtungs verfah- 
rens auf die Profilleiste aufgebracht. Bei dem dahingehen- 
den Verfahren werden durch Bespriihen sehr dunne Schich- 
ten hintereinander auf die ProfiUeiste aufgebracht und als 
Beschichtungsmaterial vorzugsweise. ein Einkomponcnten- 
klebstoff auf Nitrylkautschukbasis aus organischer Losung 
verwendet 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausftihrungsfonn des er- 
findungsgemaBen Verfahrens wird das rutschhemmende 
Kunststoffmaterial mittels eines iiblichen Beschichtungs- 
oder Rakelverfahrens aufgebracht, wobei die aufgebrachte 
Beschichtung mittels ultravioletten Lichts und/oder nuttels 
cincr Eicktroncnstrahlqucllc ausgchartct wird. tjbcr cincn 
reaktiven Verdunner lafit sich derart die Viskositat des 
rutschhemmenden Materials einstellen. 

Im folgenden wird das erfindungsgemaBe Verfahren nS- 
her erlautert. 

Die einzige Figur zeigt in prizipielier und nicht maBstab- 
licher Darstellung einen Ausschnitt aus einem Sitzteil, 

Das in der Figur gezeigte Befesligungssystem client fiir 
einen Fahrzeugsitz, wobei zu den Fahrzeugsitzen auch Flug- 
gastsitze gerechnet werden. Der Fahrzeugsitz weist minde- 
stens ein Polsterteil 10, beispielsweise im Boreich der Sitz- 
fiache Oder der Ruckenlehne, auf. Das Polsterteil 10 besteht 
aus einem geschaumtem Material, insbesondere aus PU- 
Schaum. Der dahingebende Schaum ist feinporig ausgebil- 
det. Zum Abdecken des Polsterteils 10 auf seiner zur Umge- 
bung hin weisenden Aufienseite dient ein Polsterbezug 12, 
der in der Figur nur schematisch wiedexgegeben ist und bei- 
spielsweise aus einem geeigneten Stoff oder Ledermaterial 
besteht Der Polsterbezug 12 ist unter Bildung einer Zier- 
oder Absparmnaht 14 zum Polsterteil 10 hin abgespannt und 
iiber eine Nahfahne 16 aus Stofif, Vlies, Metallgewebe, 
Kunststoffmaterial od. dgL mit einer als Verankerungsmittel 
dienenden Profilleiste 18 versehen. 

Fiir die Aufnahme der Profilleiste 18 ist im Schaummate- 
rial des Polsterteils 10 ein Langskanal 20 ausgebildet, der 
dem Eingriff der Profilleiste 18 dient. Die Profilleiste 18 ist 
zumindest in Langsrichtung flexibel gehalten aus Kunst- 
stof&naterial gebildet, beispielsweise aus einem weichen 
PVC des TVps 740012 der Funna DeceUth oder aus einem 
harteren High Density Polyethylen HDPE z. B. des TVps 
65428 der Firma Schulmann. Die ProfiUeiste 18 weist einen 
AufnahmeschUtz 22 auf, in den die Nahfahne 16 stegartig 
eingebracht ist. Der Polsterbezug 12 ist mit dem anderen 
Ende der Nahfahne 16 durch ein Nah- oder Klebverfahren 
fest angelenkt Ansonsten ist die Nahfahne 16, insbesondere 
in Einsitzrichtung, langselastisch ausgebildet. 

FCir die Auftiahme der Ziemaht 14 mit Nahfahne 16 ist im 
Schaummaterial des Polsterteils 10 eine Erweiterung 24 
vorgesehen, die nach auBen hin ins Freie mOndet und nach 
innen in eine stegartige Profilausnehmung 26 miindet, die 
dem Durchgriff der Nahfahne lb dient und die mit ihrem an- 
deren Ende wiederum sich zum Langskanal 20 hin ofifnet 
Da das Schaummaterial in vorgebbarenBereichen kompres- 
sibel ist, laBt sich die Profilleiste 18 schrittweise von Hand 
einlegen und auch aus dem zugeordneten Langskanal 20 
wieder entfemen, sofem ein Bezugstoffwechsel, eine Repa- 
ratur od. dgl. notwendig wird. 

Die moglichc Einbauticfc 28, die in der Figur mit cincm 
Doppelpfeil angegeben ist, ISBt sich bei modemen Fahr- 
zeugsitzen nicht m^ beliebig variieren, da die Polsterteile 
10 nur noch sehr dtinn ausgebildet sind, mit der Folge, daB 
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man auch einen sehr JUnnen Profilquerschnitt ftlr die Profil- 
leiste 18 wahlen muB, um zm vermeiden, daS beim Einsitzen 
ein unangenehmes SitzgefUhl durch Aufsitzen auf die an 
sich harte Profilleiste entstehL Da die Querschnitte fur die 
ProfiUeiste 18 aber dann schwach dimensioniert sein mus- 5 
sen und nicht mehr beliebig groB gewahlt. werden konnen, 
ist es notwendig, trotz der geringen Profilstarke die ProfiUei- 
ste 18 sicher im Schauinmateriai zu verankem, um ein unge- 
woUtes AusreiBen zu verhindem, was zum Ablosen des Pol- 
sterbezuges 12 fuhren wurde. Zur Erhohung der AusreiB- 10 
krafte kann auch vorgesehen sein, am AuBenumfang der 
ProfiUeiste 18 als weitere Rutschhemmung. Verhakungsele- 
mente 30 vorzusehen, die dem EingriflFin das Schaummate- 
rial dienen, wobei vorzugsweise hierbei das Schaummate- 
rial iiber entsprechende rinnenartig Ausnehmungen verfugt. 15 
Einzelheiten eines dahingehenden Befestigungssystems las- 
sen sich aus der DE 198 08 995 CI ersehen. 

Um die AusrciBfcstigkcit fur die massive ProfiUeiste 18 
zu erhohen, die auch als Hohlkammerprofil ausgebildet sein 
kann (nicht dargestellt), dienen rutschhemmende Beschich- 20 
tungen, die auf die ProfiUeiste 18 aufgetragen werden. Die 
dahingehende Schichtdicke an rutschhemmendem Material 
ist derart gering, daB sie der einf acheren DarsteUung wegen 
in der Rgur weggelassen wurde. Fur die Rutschhemmung 
haben sich insbesondere Kunslstollmaterialien als gunslig 25 
erwiesen, deren Shore-A-Harte kleiner als 150, vorzugs- 
weise 30 bis 60, insbesondere 60 ist. Durch das weiche 
KunststofPmaterial findet eine verbesserte Anhaftung des 
Schaunmiaterials an der ProfiUeiste 18 mit der Beschichtung 
statL Vorzugsweise wird dabei der extrem weiche Kunst- 30 
stofif durch Coextmsion im Bereich des Hinterschnittes 32 
aufgebracht, welcher die flugelartigen Verbreiterungen auf 
der Oberseite des Langskanals 20 untergreift Als weiteier 
Kunststofiftyp kann beispielsweise EPDM-Kautschuk der 
Firma Macromas eingesetzt werden. Unter EPDM-Kau- 35 
tschuk versteht man durch Terpolymerisation von Ethylen 
und groBeren AnteUen Propylen sowie einigen Prozent eines 
dritten Monomeren mit Dien-Struktur hergesteUten Kau- 
tschuk, in dem das Dien-Monomer die fur eine anschUe- 
Bende Schwefel-Vulkanisation benotigten Doppelbindun- 40 
gen bereitsteUt 

Eine weitere MogUchkeit, eine rutschhenunende Be- 
schichtung aufzubringen, ist durch ein HeiBschmelzbe- 
schichtungsverfahren gegeben, beispielsweise mit einem 
schwach klcbenden Klebstoff auf Basis eines synthetischen 45 
Kautschuks, der unter anderem unter der Markenbezeich- 
nung "Lunatack AS 3916" von der Firma H. B. Fuller zu be- 
ziehen ist Die Verarbeitung erfolgt dabei Ober einen DUsen- 
oder Walzcnauftrag bei 150 bis 175**C. Die Viskositat bei 
175^C liegt bei ca. 14.000 mPas, wobei der Erweichungs- 50 
punkt bei ca. 117**C Uegt. Die Viskositat ist dabei nach der 
DIN 53018 bestimmt und der Erweichungspunkt anhand der 
DIN 52011. 

Ein anderes Verfahren-a.eht eine Spnihbeschichtung vor, 
wobei sehr dunne Schichten auf der ProfiUeiste 18 entste- 55 
hen. Vorzugsweise kommt hier ein einkomponeniiger Spezi- 
alklebstoff auf Nitril-Kautschuk-Basis aus organischer Lo- 
sung zum Einsatz, beispielsweise Typ 1475 der Rrma Bo- 
stik. Bei dem angesprochenen Spezialklebstoff handelt es 
sich um einen solchen, der auch zweikomponentig einsetz- 60 
bar isL Der Klebstoff beruht auf Nitril-Kautschuk-Basis und 
als Losemittel dienen bevorzugt Ketone oder Ester, Die Vis- 
kositat Uegt bei 3100 mPas. 

Bei einem weiteren Beschichtungsveifahren findet eine 
UV-hartbare Zusammcasctzung Vcrwcndung, bcispicls- 65 
weise 85% Ebeciyl 4835 als reaktives OUgomer, versetzt 
mit 15% Ebecryl lU als reaktiven VerdUnner zur Einstel- 
lung der Viskosit^ des rutschhenunenden Kunststofifoiateri- 



als. Die dahingehenden Produkte lassen sich bei der Firma 
UCB beziehen. 

Mit den angesprochenen Auftragverfahren lassen sich die 
Profilleisten WonventioneUer Befestigungssysteme mitdeut- 
lich hoheren AusreiBkraften versehen, so daB eine sichere 
Verankerung der ProfiUeiste 18 im Schaummaterial gewahr- 
leistet ist. Trotz der erhohten Haftkrafte laBt sich die Profil- 
ieiste 18 ohne weiteres aus dem Schaummaterial wieder 16- 
sen, was bei einer Festverklebung der ProfiUeiste 18 in das 
Schaummaterial nicht gegeben ware. In Abhangigkeit von 
den gewahlten Materialkombinationen laBt sich das dahin- 
gehende Befestigungssystem auch umweltfireundHch entsor- 
gen Oder recyceln. 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des er- 
findungsgemaBen Verfahrens wird das rutschhemmende 
Kunststoffmaterial mittels eines Tauchbeschichtungsverfali- 
rens aufgebracht. Dabei wird als Beschichtungsmaierial 
vorzugsweise cin Einkomponcntcnklcbstoff auf Nitrylkau- 
tschukbasis aus organischer Ldsung verwendet. Wahlweise 
wird wahrend der sogenannten AblUftezeit das Profil fiber 
ein weiteres Tauchbecken zugef iihrt, das Rocken, bestehend 
vorwiegend aus PU-Schaum oder aus Fasem, enthalt. Dabei 
gehen die Hocken eine feste Verbindung mit dem Profil ein 
zur Bildung ein&c rutschhemmenden Schicht. 

Patentanspriiche 

1 . Verf ahren zum Herstellen einer flexiblen ProfiUeiste 
(18) aus Kunststoffmaterial fur ein Befestigungssy- 
stem, das dem Festlegen eines Polsterbezuges (12) an 
einem Polsterteil (10) dient, das aus einem schaumba- 
ren Material besieht und mit einem Langskanal (20) ftir 
den Eingriff der ProfiUeiste (18) versehen wird, die zur 
Erhohung der AusreiBkraffce aus dem Polsterteil (10) 
zumindest teil weise mit einer Rutschhenunung verse- 
hen wird, dadurch gekennzeichnet, daB als Rutsch- 
hemmung fiir die ProfiUeiste (18) ein weicheres Kunst- 
stoffmaterial als der Kunststoff fur die ProfiUeiste (18) 
eingesetzt wird und daB die Rutschhemmung zumin- 
dest teilweise auBenumfangsseitig auf die ProfiUeiste 
(18) aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB fiir die Rutschhemmung als Kunststoffmaterial 
ein solches eingesetzt wird, dessen Shore- A-Harte klei- 
n&: als 150, vorzugsweise 30 bis 60, insbesondere 60 
ist, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das rutschhenunende Kunststoffmaterial 
mittels eines Extrusions-, insbesondere eines Coextru- 
sionsverfahrens auf die ProfiUeiste (18) aufgebracht 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichaet, dafi das rutschhemmende Kunststoffmaterial 
mittels eines HeiBbeschichtungsverfahrens auf die Pro- 
fiUeiste (18) aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das rutschhemmende Kunststoffmaterial 
mittels eines Spriih- oder Tauchbeschichtungsverfah- 
rens auf die ProfiUeiste (18) aufgebracht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das rutschhemmende Kunststofteaterial 
mittels eines Beschichtungsverfahrens auf die ProfiUei- 
ste (18) aufgebracht wird und daB die aufgebrachte Be- 
schichtung mittels ultravioletteh Lichts und/oder mit- 
tels cincr ElcktroncnstrahlqucUc ausgchartct wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB als rutschhenmiendes 
Kunststoffmaterial ein Kautschukmaterial eingesetzt 
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wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriichc 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das rutschhemmende 
Kunststoffmaterial nur in Bereichen des Hinterschnit- 
tes (32) zwischen ProfiUeiste (18) und Schaummaterial 5 
des Polsterteiles (10) aufgebracht wird. 

9. Verfaliren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB als ProfiUeiste (18) ein 
Rund- Oder ein T-Profil eingesetzt wird oder eine Pro- 
filform in der Art eines Befestigungskeiles oder Befe- lo 
stigungsankers. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB das rutschhemmende Mate- 
rial auf die Ptofilleiste (18) aufgeflockt wird. 

15 
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